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© Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen von Stanzgraten an Kontaktmessern. 



© Derartige Kontaktmesser werden durch Stanzen 
aus einem Band hergestellt und sollen zusammen- 
hangend weiterbearbeitet, insbesondere beschichtet 
werden. Erfindungsgemai3 erfolgt das Entgraten vor 
der Weiterbearbeitung elektrochemisch im Durch- 



lauf. Dazu ist der Bearbeitungseinrichtung eine Zelle 
(20) vorgeschaltet, die. als geschlossene Einheit zum 
elektrochemischen Entgraten bei einer Durchlaufbe- 
wegung des Bandes (1) ausgebildet ist. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Entfernen von Stanzgraten an Kontaktmes- 
sern, die durch Stanzen aus einem Band herge- 
stellt und zusammenhangend weiterbearbeitet, ins- 
besondere beschichtet werden. Daneben bezieht 5 
sich die Erfindung auch auf eine zugehorige Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, bei der 
eine Einrichtung zum Bearbeiten von Werkstucken, 
insbesondere zum Beschichten der Kontaktmesser 
von durch Stanzen als zusammenhangendes Band 10 
gefertigten Steckkontakten, vorhanden ist. 

Steckkontakte werden bei elektrisch betriebe- 
nen Geraten in industrieller und konsumnaher An- 
wendung in grower Zahl benotigt. Die Vorprodukte 
fur derartige Steckkontakte werden als sogenannte 75 
Kontaktmesser bezeichnet und werden ublicherwei- 
se durch Stanzen aus einem Band hergesteilt. Dies 
hat den Vorteil, da# die Kontaktmesser, die im 
Mittenbereich uber Verbindungsstege zusammen- 
hangen, in einfacher Weise gemeinsam fortlaufend 20 
weiterbearbeitet, insbesondere beschichtet werden 
konnen. Die Beschichtung der Kontaktmesser, die 
beispielsweise aus Messing bestehen, mit einem 
Edelmetall ist fur die Kontakteigenschaften des be- 
stimmungsgema/ten Steckkontaktes unabdingbar 25 
und wird beispielsweise galvanisch im Durchlauf 
aufgebracht. 

Vor der Beschichtung mussen die Stanzgrate 
im Spitzen- bzw. Steckbereich der Kontaktmesser 
entfernt werden. Ansonsten fuhren derartige Grate 30 
zu Funktionsstorungen und Durchrieb der Edelme- 
tallschichten im Steckbereich. Es ist bereits beim 
Stand der Technik versucht worden, das Entstehen 
von Stanzgraten beim Stanzen zu elimieren. Hierfur 
mussen die Stanzwerkzeuge haufig nachgeschlif- 35 
fen werden, um die Grathohe zu begrenzen, was 
- aber kostenaufwendig ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah- 
ren anzugeben und die zugehorige Vorrichtung zu 
schaffen, mit denen Stanzgrate an Kontaktmessern, 40 
die durch Stanzen aus einem Band hergesteilt sind, 
in einfacher Weise entfernt werden konnen. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemafl bei einem 
Verfahren der eingangsgenannten Art dadurch ge- 
lost, datf das Entgraten- vor der Weiterbearbeitung 45 
elektrochemisch im Durchlauf erfolgt. Dabei wird 
zum.elektrochemischen Entgraten das Kontaktmes- 
ser anodisch geschaltet und befindet sich in der 
Wirkzone von wenigstens einer von einem Elektro- 
lyten durchflossenen Kathode. 50 

Mit der Erfindung laflt sich das Entgraten vor- 
zugsweise in einen vorhandenen Bearbeitungsab- 
lauf fUr die Stanzmesser integrieren. Insbesondere 
kann das Entgraten unmittelbar vor einer notwendi- 
gen Beschichtung des Werkstuckes erfolgen. Vor- 55 
aussetzung fur die Anwendung des Verfahrens ist 
der sogenannte Spitzeneffekt bei der elektrochemi- 
schen Bearbeitung, der bevorzugt auf Grate und 



scharfe Kanten wirkt. Somit werden die Grate defi- 
niert entfernt. GleichermaBen erfolgt mit dem Ver- 
runden der Kanten auch ein Glatten der Stanzfta- 
chen in einem einzigen Arbeitsgang. 

Das elektrochemische Entgraten von metalli- 
schen Werkstucken ist zwar an sich bekannt, wozu 
beispielsweise auf mav 12 (1985), Seite 31 bis 35 
verwiesen wird. Im einzelnen werden hierzu die 
Randbedingungen hinsichtlich Arbeitsweise, Elek- 
trolyten und Elektrodenaufbau in der DE-OS 30 06 
062 und in der DE-PS 34 46 629 beschrieben. 
Speziell das Entgraten im Durchlauf von sich bewe- 
genden Bandern wurde aber bisher als technisch 
nicht durchfuhrbar erachtet. 

Bei der Vorrichtung zur Durchfuhrung des er- 
findungsgema/ten Verfahrens ist der eigentlichen 
Bearbeitungseinrichtung eine Zelle zum elektroche- 
mischen Entgraten vorgeschaltet, die als geschlos- 
sene Einheit bei einer Durchlaufbewegung des 
Werkstuckes ausgebildet ist. Da das Werkstuck 
insbesondere ein Band aus zusammenhangenden 
Steckkontakten ist, kann das Entgraten fortlaufend 
an den einzelnen Messern des Bandes erfolgen. 

Als wesentliche konstruktive Merkmale einer 
Vorrichtung zum Entgraten im Durchlauf sind die 
Mittel zur FCihrung des Bandes einerseits und zu 
dessen Kontaktierung andererseits anzusehen. Zur 
Kontaktierung sind bei der Erfindung insbesondere 
efektrolytisch an die Kontaktmesser ankoppeinde 
Platin-Anoden vorgesehen; sie kann aber auch in 
herkommlicher Weise mechanisch erfolgen. 

Der Bereich .der Wirkzone fur das elektroche- 
mische Entgraten wird vorteilhafterweise von zwei 
Halbkathoden gebildet, die einen stromungskanal 
fur den Elektrolyten begrenzen und an ihrem vor- 
deren Ende als Gegenform zum Kontaktmesser 
ausgebildet sind. Zwischen Gegenform und der 
Spitze des Kontaktmessers besteht ein Freiraum 
fur den flussigen Elektrolyten, so da/3 eine 
elektroche- mische Wirkzone definiert ist. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Figurenbe- 
schreibung von Ausfuhrungsbeispielen anhand der 
Zeichnung in Verbindung mit den PatentansprCi- 
chen. 

Es zeigen 

FIG 1 die Draufsicht auf ein Band mit 

Kontaktmessern als Halbzeug 
zur Herstellung von Steckkon- 
takten, 

FIG 2 eine Anlage zum elektrochemi- 

schen Entgraten im Durchlauf 
im Schnitt, 

FIG 3 und 4 jeweils Ausschnitte aus FIG 2, 
welche die Bandfuhrung einer- 
seits und die Entgratzone ande- 
rerseits verdeutlichen und 

FIG 5 in vergroflerter Darstellung die 
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elektrochemische Wirkzone. 
Die einzeinen Figuren sind nicht streng ma)3- 
stablich zueinander dargestellt. Sie werden teilwei- 
se zusammen beschrieben. 

In FIG 1 bedeutet 1 ein Band aus gestanzten 
Rohmessern, 2, 2',... bzw. 3, 3',... zur bestim- 
mungsgema/ien Verwendung als Steckverbindun- 
. gen bei elektrischen Geraten oder dergleichen. 
Derartige Kontaktmesser werden ublicherweise aus 
einem bandformigen Blech herausgestanzt, wobei 
die einzeinen Kontaktmesser 2, 2\... bzw. 3, 3\... 
nur durch einen schmalen Mittelsteg 4 als Anbin- 
dung verbunden sind. Nach dem Ausstanzen der 
Kontaktmesser 2, 2',... bzw. 3, 3*,... erfolgt eine 
Oberflachenveredelung der Steck-bzw. Kontaktfla- 
chen, wofur beispielsweise eine Durchlaufgalvani- 
sieranlage verwendet wird. Hierzu werden die Kon- 
taktmesser 2, 2\... bzw. 3, 3\... entfettet, elektropo- 
liert, vernickelt und im Steckbereich partiell mit 
Paladium und/oder Gold beschichtet. AnschlieBend 
erfolgt das Vereinzeln der Kontaktmesser vom 
Band und das Einbringen in die Steckergehause. 

Bei der Fertigung der Kontaktmesser entstehen 
allerdings durch das Stanzen Grate. Der Verschlei/3 
der Schnittwerkzeuge bedingt auSerdem eine steti- 
ge Verminderung der Stanzqualitat im Band 1. 
Derartige Fehler lassen sich durch Elektropolieren 
in einer Durchlaufgalvanisieranlage zur Beschich- 
tung nur begrenzt beseitigen. Es wurde daher als 
notwendig erkannt, die Stanzgrate in einem separa- 
ten Verfahrensschritt vor der Beschichtung zu ent- 
fernen. Letzteres erfolgt in vorteilhafter Weise in 
einer Entgratzelle gemafl FIG 2. 

In FIG 2, die die Entgratzelle in zwei versetzten 
Halbschnitten zeigt, ist der konstruktive Bereich mit 
10 und der Arbeitsbereich mit 20 gekennzeichnet. 
Beide Bereiche sind entlang einer Vorrichtungs- 
trennebene I miteinander verbunden und entlang 
dieser Ebene zum Einrichten der Werkzeuge, wie 
Elektroden oder dergl. trennbar. Mit 11 sind Stativ- 
fufle gekennzeichnet, in denen eine Horizontal- 
schiene 12 zwecks Querjustierung der gesamten 
Zelle gefuhrt ist: Auf die Horizontalschiene 12 ist 
ein Massivteil 15 als Werkstuckauflage befestigt, 
welches die mechanischen Hilfsmittel fur die Band- 
fuhrung einerseits und die Kontaktierung und die 
zugehorigen Arbeitselektroden andererseits tragt." 
Untere und obere Anschlagleisten 17, 18 bzw. 21, 
22 geben eine Lage fur eine Kathodenordnung 
einerseits und eine anodische Kontaktierung Platin- 
Kontaktierung andererseits vor. Die Breite der An- 
schlagleisten 17, 18 bzw. 21, 22 ist abhangig von 
der Breite der jeweils zu bearbeitenden Messer 2, 
2',... bzw. 2, .3\ Ober ein System von Schrauben 
16, 17 in Lang loch boh run gen lafit sich jeweils fur 
eine bestimmte Werkstuckanordnung und entspre- 
chende Elektrodenkombinationen die erforderliche 
raumliche Zuordnung auffinden und fixieren. 
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Im oberen Bereich der Fertigungszelle 20 ist 
eine Halterung 25 vorhanden, die uber Schrauben 
26 und 27 entsprechend spiegelbildlich der unteren 
Werkstuckauflage 15 zugeordnet ist. Die Halterung 
5 25 tragt weiterhin eine Kolbenstange 28 und zwei 
Abstutzungen 29 fur einen (nicht dargestellten) Ar- 
beitszylinder. Letzterer dient zum Abheben des 
Oberteils, damit die Verbindungsstellen der als 
Endlosband zusammengeschweiflten Teilbander 

io durchlaufen konnen. 

In FIG 2 ist das Band 1 mit Kontaktmessern 2, 
2',... bzw. 3, 3',... im Schnitt als Werkstuck zu 
erkennen. Auf der einen Seite ist der Bereich der 
elektrochemischen Wirkzone und auf der anderen 

75 Seite der Bereich der elektrolytischen anodischen 
Kontaktierung darstellt, was weiter unten anhand 
der FIG 4 im einzeinen verdeutlicht wird. Wesent- 
lich ist weiterhin die Bandfuhrung 30, die jeweils in 
einer anderen Querschnittsebene als die elektro- 

20 chemische Wirkzone liegt und im einzeinen in der 
FIG 3 dargestellt ist. Aus FIG 3 ergibt sich, da/3 zur 
exakten Realisierung der Bandfuhrung in Horizon- 
talrichtung je zwei Fuhrungsschuhe 31, 32 und 33, 
34 oberhalb und unterhalb des Kontaktmessers 2, 

25 2\... bzw. 3, 3\... angeordnet sind. Zusatzlich kon- 
nen zwei Stifte 35 und 36 in der Vorrichtungstren- 
nebene I vorhanden sein, die eine exakte Vertikal- 
fuhrung ,des Bandes 1 -gewahrleisten. Die Fuh- 
rungsschuhe 31 und 34 und die Stifte 35, 36 beste- 

30 hen aus Keramik, so dafl sie von den elektrochemi- 
schen Vorgangen in der Zelle 20 nicht beeinflu/St 
werden. Sie konnen als Formteile entweder einge- 
klebt oder in Schwalbenschwanznuten gelagert 
sein. 

35 Die Mittel zur elektrochemischen Bearbeitung 

sind im einzeinen aus FIG 4 ersichtlich. Dabei 
kennzeichnet 40 eine Anode aus Platin, welche den 
Bereich der Messer 2, 2'... bzw. 3,3\... umgreift 
und mittels eines Elektrolyten eine anodische Kon- 

40 taktierung reaiisiert. Mit 50 ist die Kathodenanord- 
nung bezeichnet, die insbesondere anhand FIG 5 
im einzeinen beschrieben wird. 

In FIG 2 sind elektrischen Zuleitungen 45 bzw. 
55 fur die Elektroden 40 bzw. 50 dargestellt. Wei- 

45 terhin sind Elektrolytzu- und -abfuhrungen 61 und 
62 vorhanden, in denen der Elektrolyt fur das elek- 
trochemische Entgraten durch die Vorrichtung ge- 
fuhrt wird. Die Stromungsrichtung ist dabei vorgeb- 
bar und umkehrbar. 

so Die Fertigungszelle gematf FIG 2 ist geeignet, 

das elektrochemische Entgraten sowohl am stehen- 
den als auch am bewegten Werkstuck durchzufUh- 
ren, wozu die Elektroiytanstromung entsprechend 
einstellbar ist. Es ist gema/3 FIG 4 eine elektrolyti- 

55 sche anodische Kontaktierung des Werkstuckes 
vorgesehen, wofur Platin-Anoden, welche die Kon- 
taktmesser 2, 2\... bzw. 3, 3',... umgreifen, notwen- 
dig sind. Alternativ ist auch mpglich, mechanische 

3 
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Kontaktierungen, wie Schleifkontakte Oder derglei- 
chen vorzusehen, die beispielsweise auf dem 
durchgehenden Mittelsteg des Bandes 1 mit den 
Kontaktmessern 2, 2\... bzw. 3, 3',... aufsitzen. 

Fur ein wirkungsvotles elektrochemisches Ent- 
graten sind neben den elektrischen Randbedingun- 
gen und der Wahl des geeigneten Elektrolyten 
auch die geometrischen Abmessungen irn Arbeits- 
spalt wesentlich. Hierzu verdeutlicht FIG 5, da/3 die 
Spaltbreite variierbar ist. Erkennbar sind Teilkatho- 
den 51 und 52, die einen Durchlafikanal 53 fur den 
Elektrolyten umschliefien und sich zu den Kontakt- 
messern 2,2',... bzw. 3,3',... tullenformig hin erwei- 
tern. Es wird so ein geometrisch in etwa konstanter 
Arbeitsspalt 54 sowie 54a und 54b zu den beiden 
Seiten der Kontaktmesser gebildet, der ublicher- 
weise in der Grofienordnung von etwa eineni Milli- 
meter iiegen wird. Begrenzt werden die Teilkatho- 
den 51 und 52 von den Ausschlagleisten 18 und 
22. 

Die Arbeitsbedingungen der Fertigungszelle 
lassen sich empirisch ermitteln. Wesentlich sind 
der Elektrolyt und die elektrischen Kennwerte, wie 
insbesondere die Stromstarke. Weiterhin konnen 
fur die Arbeitsweise bei bewegtem WerkstCick die 
Bandgeschwindigkeit selbst und die Stromungsge- 
schwindigkeit des Elektrolyten variiert werden. 

Im allgemeinen haben sich basische Elektrolyte 
mit einem pH-Wert zwischen 8 und 9 als geeignet 
erwiesen. Speziell zum elektrolytischen Entgraten 
von Kontaktmessern aus Messing (CuZn20) hat 
sich ein Elektrolyt auf .der Basis von NaN0 3 in der 
Konzentration etwa 14 kg NaN0 3 auf 100 I Wasser 
bewahrt, wobei Strome bis zu 200 A zur Anwen- 
dung kommen. Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, 
mit gepulstem Strom zu arbeiten, wodurch der 
Streuabtrag gemindert und die Oberflachenrauhig- 
keit der entgrateten Teile geringer wird. Die Strom- 
starke des Entgratstroms sowie dessen Pulsdauer 
wird im Einzelfall vom Werkstoff der Kontaktmesser 
abhangen. 

Die beschriebene Vorrichtung ist in vielerlei 
Hinsicht modifizierbar. Insbesondere, wenn Kon- 
taktmesser nur einseitig beschichtet werden sollen, 
genugt eine einseitige Entgratung. Fur diese Op- 
tion kann vorgesehen sein, den Strom fur die bei- 
den Messerseiten uber getrennte Zufuhrungen flie- 
Ben zu lassen. 

Die Erfindung wurde unmittelbar als Teil einer 
Fertigungslinie fur eine Beschichtung der entgrate- 
ten Teile beschrieben. Sie kann^ aber auch zum 
Entgraten bewegter bandformiger Werkstucke un- 
abhangig von einer nachfolgenden Beschichtungs- 
anlage realisiert werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Entfernen von Stanzgraten an 
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Kontaktmessern, die durch Stanzen aus einem 
Band hergestellt und zusammenhangend wei- 
terbearbeitet, insbesondere beschichtet wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, dafi das Ent- 
5 graten vor der Weiterbearbeitung elektroche- 

misch im Durchlauf erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dafi zum elektro- 
io chemischen Entgraten das Kontaktmesser ano- 

disch geschaltet und sich in der Wirkzone von 
wenigstens einer von einem Elektrolyten 
durchflossenen Kathode befindet. 

75 3. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, da/2 beim Entgra- 
ten gleicherma/ten ein Verrunden der Kanten 
erfolgt. 

20 4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, da/2 beim Entgra- 
ten gleicherma/ten ein Glatten der Stanzfla- 
chen erfolgt. 

25 5. Verfahren nach Anspruch 1 , wobei die Weiter- 
bearbeitung wenigstens einen Beschichtungs- 
vorgang beinhaltet, dadurch gekennzeich- 
net, dafl der sich an das Entgraten an sen I ie- 
ftende Beschichtungsvorgang galvanisch er- 

30 folgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daJ3 zum elektro- 
chemischen Entgraten ein basischer Elektrolyt 
35 mit einem pH-Wert zwischen 8 und 9 verwen- 

det wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, insbesondere zum 
Bearbeiten von Kontaktmessern aus Messing 

40 (CuZn20), dadurch gekennzeichnet, dafi ein 

Elektrolyt auf der Basis von NaN0 3 /H 2 0 ver- 
wendet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, 

45 dadurch gekennzeichnet, dafi das elektroly- 

tische Entgraten mit gepulstem Strom erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dafi der Entgrat- 
50 strom und/oder dessen Pulsverhaltnis in Ab- 

hangigkeit vom Werkstoff der Kontaktmesser 
gewahlt wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
55 nach Anspruch 1 oder einem der Anspruche 2 

bis 9, bei der eine Einrichtung zum Bearbeiten 
von Werkstucken, insbesondere zum Be- 
schichten der Kontaktmesser von durch Stan- 
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zen als zusammenhangendes Band gefertigten 
Steckkontakten, vorhanden ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ der Bearbeitungsseinrich- 
tung eine Zelle (20) vorgeschaltet ist, die als 
geschiossene Einheit zum elektrochemischen 5 
Entgraten bei einer Durchlaufbewegung des 
Werkstuckes (1) ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei das 
Werkstuck ein Band ist, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, da/3 in der Zelle (20) zum elektro- 
chemischen Entgraten Fuhrungen (30, 31-36) 

fur das Band (1) mit den einzelnen Kontakt- 
messern (2, 2V.., 3, 3',...) vorhanden sind. 

75 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, 

dadurch ge kennzeichnet, da/3 zur Kontaktie- 
rung des bewegten Bandes (1) mit den einzel- 
nen Kontaktmessern (2, 2',..., 3, 3',...) elektroly- 
tisch an die Kontaktmesser (2, * 2\,..,3, 3',...) 20 
ankoppelnde Platin-Anoden (40) vorgesehen 
sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, 

dadurch ge kennzeichnet, da/3 die Zelle (20) 25 
zum elektrochemischen Entgraten zwei Halb- 
Kathoden (51, 52) aufweist, die einen Stro- 
mungskanal (53) fur einen Elektrolyten begren- 
zen und an ihrem vorderen Ende als Gegen- 
form (54) zum Kontaktmesser (2, 2',..., 3, 3\...) 30 
ausgebildet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, da/J zwischen der 
Gegenform (54) und der Spitze der Kontakt- 35 
messer (2, 2*,..., 3, 3',...) ein Freiraum fur den 
flussigen Elektrolyten besteht, wodurch eine 
elektrochemische Wirkzone definiert ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 40 
14, 

dadurch gekennzeichnet, daj3 sie unabhan- 
gig von der Weiterbearbeitungseinrichtung 
zum Entgraten bewegter bandformiger Werk- 
stucke verwendet wird. 45 
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